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 第 1 章では、研究背景、既存研究と研究目的を述べる。 
第 2 章では、事例対象とする配送センターとピースピッキング作業を紹介する。 
第 3 章では、現状の問題点を把握するための分析方法を紹介し、作業工程分析及び動作分析
から分かった主な問題点を説明する。 
第 4 章では、現状の問題点ごとに原因を分析し、改善対策を検討する。 
第 5章では、提出した改善対策間の関係性を分析し、改善対策の実施の優先順位を検討する。 
第 6 章では、注文データを用いた作業時間の推計方法を使い、改善案の効果を検証する 






 菓子を約 300 店舗に配送する配送センターを対象にピッキング作業の改善を検討した。取り
扱っている菓子の種類は約 200 種類で、1 日約 4000 ピースの出荷がある。配送センター内のピ
ッキング場のレイアウトを図２－１、図２－２に示す。固定棚は 4 列あり、1 列に 6 棚ある。




































































































































































































































 作業者 A と作業者 B の作業動作ごとの作業時間の内訳は表３－３に示す。 
 
表３－３ 作業者 A と作業者 B の作業動作ごとの作業時間の内訳 
 
 
 表より、作業者 A も作業者 B も商品捜索、取り出しの時間で全体の 60%以上を占め、そし
て商品補充が加わると全体の作業時間も増加することが分かる。 
  
作業時間（秒） 割合 回数 作業時間（秒） 割合 回数
準備 12 1% 1 35 2% 2
商品捜索 458 32% 63 569 29% 83
取り出し 503 35% 55 773 39% 72
検品 162 11% 37 166 8% 38
商品運び 56 4% 6 78 4% 14
パレット整理 55 4% 2 53 3% 6
オリコン補充 9 1% 1 76 4% 5
商品補充 0 0% 0 199 10% 2
待ち 103 7% 1 11 1% 1
話し合い 78 5% 1 16 1% 1



































































































































































































































































































































































































































𝑇𝑝 = 𝐴𝑝 × 𝐸 -----------------------------------------------------------------------------------------------------式(3) 
𝑇𝑝：作業準備の時間(s) 
𝐴𝑝：作業準備 1 回を行う際の平均時間(s) 
E：ピッキング指示書の数 
 
𝑇𝑠 = 𝐴𝑠 × 𝐼 -------------------------------------------------------------------------------------------------------式(4) 
𝑇s：商品捜索の時間(s) 
I：ピッキング指示書に書かれた商品の種類数 
𝐴𝑠：商品捜索 1 回を行う際の平均作業時間(s) 
 























































 補充する商品ケースの数について、2011 年 6 月 22 日一日計測した結果は 58 ケース。作業者





表６－３ 計測した作業者 A の作業動作ごとの時間 
 
 
表６－４ 計測した作業者 B の作業動作ごとの時間 
 
 
表６－５ 計測した作業者 A と作業者 B 合計の作業動作ごとの時間 
 
 表６－３から表６－５に示している作業準備 1 回を行う際の平均時間(𝐴𝑝)、商品捜索 1 回を











記号 E I Q N
作業者A 1 44 66 15
作業者B 2 64 131 21
合計 3 108 197 36
作業動作 合計(s) 回数
作業準備 12 1 Ap 12.00
商品捜索 458 63 As 7.27
取り出し 503 55 9.15
検品 162 37 Ac 4.38
商品運び 56 6 9.33
平均(s)
作業動作 合計(s) 回数
作業準備 35 2 Ap 17.50
商品捜索 569 83 As 6.86
取り出し 773 72 10.74
検品 166 38 Ac 4.37
商品運び 78 14 5.57
平均(s)
作業動作 合計(s) 回数
作業準備 47 3 Ap 15.67
商品捜索 1027 146 As 7.03
取り出し 1276 127 10.05
検品 328 75 Ac 4.37




























表６－６ 作業者 A の検討 
 
 
表６－７ 作業者 B の検討 
 
 
表６－８ 作業者 A と作業者 B の合計からの検討 
 
 
上記の表より、作業者 A の検討は作業時間の理論値と実値に 14.7%の誤差があるが、作業
者 B と合計からの検討はそれぞれ 2.23%と 7.67%の誤差であり、大きな誤差は見られない。よ
って、6.2 節で作成した作業時間の推計式は妥当であるといえる。  
項目 記号 実値 理論値 差 %
作業時間(s) T 1191.00 1016.19 174.81 14.7%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 0.00 0.00
作業準備の時間(s) Tp 12.00 12.00 0.00 0.0%
商品捜索の時間(s) Ts 458.00 319.87 138.13 30.2%
取り出しの時間(s) Tt 503.00 468.44 34.56 6.9%
検品の時間(s) Tc 162.00 192.65 -30.65 -18.9%
商品運びの時間(s) Tm 56.00 23.23 32.77 58.5%
項目 記号 実値 理論値 差 %
作業時間(s) T 1621.00 1584.78 36.22 2.23%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 0.00 0.00
作業準備の時間(s) Tp 35.00 35.00 0.00 0.00%
商品捜索の時間(s) Ts 569.00 438.75 130.25 22.89%
取り出しの時間(s) Tt 773.00 790.80 -17.80 -2.30%
検品の時間(s) Tc 166.00 279.58 -113.58 -68.42%
商品運びの時間(s) Tm 78.00 40.65 37.35 47.88%
項目 記号 実値 理論値 差 %
作業時間(s) T 2812.00 2596.34 215.66 7.67%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 0.00 0.00
作業準備の時間(s) Tp 47.00 47.00 0.00 0.00%
商品捜索の時間(s) Ts 1027.00 759.70 267.30 26.03%
取り出しの時間(s) Tt 1276.00 1259.25 16.75 1.31%
検品の時間(s) Tc 328.00 472.32 -144.32 -44.00%












なお、商品捜索の平均時間(𝐴𝑠)は、改善前が約 7 秒で、模擬実験から改善後が 3.5 秒と仮定
した。そして、商品ケースを開封してふたを開ける際の１回の平均時間(𝐴𝑜)は 5.96 秒で改善後









 作業者 A が改善案を実施した場合、その結果表６－９と図６－３に示す。 
 








間が 338.61 秒(33.32%)削減されており、改善案は有効であると判断できる。 
  
項目 記号 改善前 改善後 差 %
作業時間(s) T 1016.19 677.58 -338.61 -33.32%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 89.35 89.35
作業準備の時間(s) Tp 12.00 12.00 0.00 0.00%
商品捜索の時間(s) Ts 319.87 154.00 -165.87 -51.86%
取り出しの時間(s) Tt 468.44 206.36 -262.09 -55.95%
検品の時間(s) Tc 192.65 192.65 0.00 0.00%
商品運びの時間(s) Tm 23.23 23.23 0.00 0.00%
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 作業者 B が改善案を実施した場合、その結果表６－１０と図６－４に示す。 
 




図６－４ 作業者 B が改善案を実施した効果 
 
図表より改善後商品補充の時間が 125.09 秒を増加したが、商品捜索の時間が 214.75 秒
(48.95%)減尐し、商品捜索時間が 381.22 秒(48.21%)減尐したことが分かる。これにより、全体
の作業時間が 470.88 秒(29.71%)削減されており、改善案は有効であると判断できる。 
  
項目 記号 改善前 改善後 差 %
作業時間(s) T 1584.78 1113.90 -470.88 -29.71%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 125.09 125.09
作業準備の時間(s) Tp 35.00 35.00 0.00 0.00%
商品捜索の時間(s) Ts 438.75 224.00 -214.75 -48.95%
取り出しの時間(s) Tt 790.80 409.59 -381.22 -48.21%
検品の時間(s) Tc 279.58 279.58 0.00 0.00%
商品運びの時間(s) Tm 40.65 40.65 0.00 0.00%
42 
 
 作業者 A と作業者 B の合計から見た改善案の効果、その結果を表６－１１と図６－５に示
す。 
 












項目 記号 改善前 改善後 差 %
作業時間(s) T 2596.34 1785.77 -810.57 -31.22%
商品補充の時間(s) Tu 0.00 214.43 214.43
作業準備の時間(s) Tp 47.00 47.00 0.00 0.00%
商品捜索の時間(s) Ts 759.70 378.00 -381.70 -50.24%
取り出しの時間(s) Tt 1259.25 615.94 -643.30 -51.09%
検品の時間(s) Tc 472.32 472.32 0.00 0.00%









表６－１２ 作業時間の推計方法の比較 A 
 
 















































注文データを用いた作業時間の推計 不要 4 9
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